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Europaische Patentanmeidung Nr. &d 4 00 3 07.0 
PROCAL, Societe anonyme dite 

Case: BR77538S-DC/TP 

Dichtungsbehandlungsmethode , 
insbesondere fiir Radialwellendichtringe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behandeln von 
Dichtungen, die Anlagef lachen oder Bereiche aus einem Ela- 
storaeren aufweisen, die dazu bestimmt sind, mit einem fest- 
stehenden oder umlaufenden Teil in Kontakt zu kommen, wo- 
5 bei mindestens einer der Bereiche zu einem Dichtkontakt ge- 
gen das genannte Teil fiihrt. 

Die Erfindung ist spezieller fur Lippendichtungsringe ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruches bestimmt, vom Typ, 

10 der dazu bestimmt ist, Dichtheit zwischen einem feststehen- 
den und einem umlaufenden Teil zu erzielen, wobei das umlau- 
fende Teil eine Welle sein kann und das feststehende Teil 
demgemaB eine Bohrung in einem im allgemeinen mit 01 gefiill- 
ten Gehause ist, in dessen Innerem sich die Welle dreht. 

15 Derartige Ringe weisen ublicherweise eine Armierung auf, die 
im Querschnitt L-formig ist, wobei sich ein Arm unter Zwi- 
schenfugung einer Elastomer-Bewehrung oder einer Elasto- 
mer-Auflage gegen die Gehauseseitenwand anlegt, und der an- 
dere Arm der Armierung mindestens eine Dichtlippe, insbeson- 

20 dere aus einem Elastomeren, aufweist, die mit einer Dicht- 
lippe oder Dichtkante versehen ist, die zur Anlage an der 
umlaufenden Welle kommt. Derartige Lippendichtungsringe wer- 
den insbesondere in Motoren, wie Kraf tf ahrzeugmotoren, ver- 
wendet. Ein Ring dieses Typs ist aus EP-A-0 188 140 bekannt. 

25 

Derartige Ringe sind kraf tschlussig in der Gehausebohrung 
angebracht, die im allgemeinen zylindrisch, glatt und mit 
einer Eintrittsanf asung versehen ist. Die Elastomer-Beweh- 
rung des Rings, die zur Anlage an der Gehausebohrung kommen 
30 soil, ist abhangig vom Anwendungsf all glatt oder verrippt 
und in bestimmten Fallen gegebenenf alls uber einen zylindri- 
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schen Vorzentrierungsteil mit einer verlangerten Eintritts- 
anfasung versehen. 

Um das Einfuhren des Ringes unter Sicherstellung richtigen 
5 Gleitens in das Gehause zu erleichtern, ist es erf orderlich, 
die Baugruppe vor der Montage zu schmieren. 

Diese Schmierung wird im allgemeinen dadurch erzielt, daB 
die Bohrung mit einem Pinsel, einem Stoffbausch oder einem 
10 Dusensystera geolt wird, oder auch dadurch, daB der Ring vor- 
ab in 01 getaucht wird und man ihn einige Augenblicke vor 
seiner Anordnung abtropfen laBt. 

Eine derartige Technik weist Nachteile auf, die in irrepa- 
15 rabler Weise zu einer schlechten Montage des Ringes fuhren 
konnen. 

Wenn z.B. die Schmierung der Bohrung unvollstandig ist, hat 
der Dichtungsring die Tendenz, in bestimmten Bereichen der 
20 Bohrung leichter zu gleiten, dagegen weniger leicht in ande- 
ren. Daraus folgt eine schiefe Montage des Ringes. 

Diese Art von Fehler tritt auch auf, wenn die Bohrung, in 
der der Ring angebracht wird, horizontal ausgerichtet ist. 
25 Das 01 hat dann die Tendenz, in den tief liegenden Teil her- 
unterzuf lieBen. 

Ubrigens ist f estzustellen , daB dann, wenn ein Ring mit 
glattem AuBenumfang in einer gedlten Montierung montiert 
3 0 wird, das 01 wegen der Wechselwirkung zwischen der Bohrung 
und dem Elastomer-AuBenbereich des Ringes die Tendenz hat, 
abgeschabt zu werden, und daB es bei der Montage nicht mehr 
seiner Rolle als Schmiermittel genvigt. 

35 Diese Erscheinung konnte etwas dadurch verringert werden, 
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daft die Auftenseite der Elastomer-Bewehrung mit Rippen ver- 
sehen wurde, aber dennoch ist wegen des erheblichen An- 
drucks des Ringes in der Bohrung ein Abstreifen des Oles 
festzustellen. 

5 

Diese Mangel, die damit verbunden sind, daft zwischen dem 
Ring und der Bohrung angeordnetes 01 fehlt, rufen demgemaft 
meistens entweder eine schiefe Montage oder eine unvollstan- 
dige Montage und demgemaft eine betrachtliche Zunahme der 
10 Montagekraft oder sogar ein teilweises oder vollstandiges 
Herausreiften der Elastomer-Bewehrung des Ringes bei Bertih- 
rung mit der Bohrung auf. 

Schwierigkeiten treten auch hinsichtlich der Dichtheit der 
15 Lippe auf, da diese auf herkommliche Weise durch die oben 
beschriebene Art geschmiert wird. 

Die Lippe eines solchen Dichtungsringes reibt meistens in 
einer sehr schmalen Zone, die der Dichtungskante entspricht, 
20 in der Praxis in der Groftenordnung von 0,1 bis 0,3 mm, auf 
einer gezogenen Stahlwelle mit grofter Rauhheit. 

Ein Mangel hinsichtlich der Schmierung der Kante beim ersten 
Anlaufen der Welle ruft uberhitzte stellen, Abnutzung und 

25 ungleichmaftiges Herausziehen des Materials der Lippe hervor, 
was zu einer irreparablen Eigenschaf tsverschlechterung der- 
selben fiihrt. Ferner ist festzustellen, daft dann, wenn die 
Schmierung der Dichtlippe zu lange vor dem Anordnen des Rin- 
ges vorgenommen wird, das Gleitmittel die Tendenz zum Aus- 

3 0 trocknen hat und ein Trockenanlauf die oben angegebenen Fol- 
gen nach sich zieht. 

Ferner zieht, sowohl, was die Dichtungslippe als auch die 
auftere Elastomer-Bewehrung betrifft, eine Olschmierung die 
35 Risiken schlechter Funktion wegen einer Verunreinigung des 
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verwendeten Ols wie auch von Verschmutzungen nach sich, die 
durch Uberlaufen des Ols verursacht sind. 

Diese speziellen Probleme, wie sie fur Lippendichtungsrin- 
5 ge vorliegen, sind selbstverstandlich bei alien Dichtungen 
anzutreffen, bei denen ein Elastomer-Bereich in festem 
Dichtkontakt mit einem f eststehenden oder umlaufenden Teil 
gefuhrt werden muB. 

10 Ubrigens ist es aus US-A-3 , 941, 393 bekannt, einen dunnen 
Wachsuberzug auf die Dichtungslippe einer Lippendichtung 
aufzutragen, wobei dieser diinne Wachsuberzug hauptsachlich 
dazu bestimmt ist, die Verankerungsf eder des Ringes wahrend 
des Transports an ihrer Position zu halten, der aber auch 

15 eine Schmierung der Lippe wahrend den Phasen des Anordnens 
und des Anlaufens realisiert. GemaB diesem Dokument findet 
das Auftragen des Wachses, insbesondere eines Paraf f inwach- 
ses, dadurch statt, da/} der zu bedeckende Teil des Ringes 
in ein Bad geschmolzenen Wachses eingetaucht wird. Dieser 

20 Ablauf fiihrt dazu, daB sowohl die Innenbereiche als auch die 
AuBenbereiche der Lippe bedeckt werden (was erwiinscht ist, 
da die Feder abgedeckt werden muB) , was demgemaB dazu fiihrt, 
daB eine groBe Menge an Gleitmittel abgeschieden wird, was 
Verschmutzungen wahrend des Betriebes hervorrufen kann. Dar- 

2 5 uber hinaus kann das Wachsbad durch Verunreinigungen verdor- 

ben werden, die sich dann auf der Dichtungslippe ablagern 
konnen. 

Die Erfindung schlagt vor, die oben angegebenen Nachteile 

3 0 durch besonders einfache und wirtschaf tliche Mittel zu ver- 

meiden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist im wesentlichen dadurch 
gekennzeichnet, daB selektiv auf mindestens einen der Ela- 
35 stomer-Bereiche der Dichtung, der dazu bestimmt ist, am 
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feststehenden oder umlaufenden Teil zur Anlage zu kommen, 
mindestens auf dem Bereich oder den Bereichen, die dazu be- 
stimmt sind, den Dichtungskontakt herbeizuf iihren, eine Dis- 
persion oder eine Losung eines Gleitmittels in einem fliich- 
5 tigen Losungsmittel aufgetragen wird, und da/5 anschlieBend 
eine Trocknung, vorzugsweise durch Beheizen, erfolgt, um das 
Losungsmittel zu verdampfen. 

Erf indungsgemaft wird das ortliche Auftragen auf die zu be- 
10 handelnden Bereiche z.B. durch einen Pinsel oder eine 
Spritzpistole bewerkstelligt . 

In vorteilhafter Weise wird als fluchtiges Losungsmittel 
Trichlorethan und Trif luorethan, einzeln oder gemischt, ver- 
15 wendet. 

Die Trocknung kann bei AuBentemperaturen wahrend einer Zeit- 
spanne z.B. in der GroBenordnung von zehn Minuten erfolgen, 
wobei die Trocknungszeit bis auf eine Minute verringert wer- 
20 den kann, wenn eine Temperatur von z.B. 80°C verwendet wird. 

Bei einer ersten Ausf uhrungsf orm der Erfindung fur Elasto- 
mer-Bereiche, die dazu bestimmt sind zur Anlage und in 
kraftschlussigen Kontakt rait einem feststehenden Teil zu 
25 kommen, ist das Gleitmittel vorteilhaf terweise ein Lack auf 
Grundlage von PTFE und eines organischen Bindemittels . 

Die Dicke des Uberzuges des abgeschiedenen Gleitmittels 
nach dem Trocknen liegt vorzugsweise zwischen etwa 1 und 5 
3 0 Mikrometer. 

Bei einer zweiten Ausf Uhrungsf orm fiir den Fall, daB die 
Elastomer-Bereiche dazu bestimmt sind, zur Anlage und zu je- 
weiliger Beruhrung mit einem umlaufenden Teil, insbesondere 
35 einer Welle zu kommen, wenn der genannte Bereich durch die 
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Dichtungslippe eines Lippendichtungsringes gebildet wird, 
ist das Gleitmittel vorzugsweise ein Wachs oder ein Paraf- 
finerzeugnis mit tiefem Schmelzpunkt , insbesondere in der 
GroBenordnung von 30 bis 45 °C. 

5 

Die Dicke des Uberzuges aus dem abgeschiedenen Gleitmittel 
nach der Trocknung liegt vorzugsweise zwischen etwa 1 und 20 
Mikrometer . 

10 Auf besonders vorteilhafte Weise kann in die Gleitmittel vor 
ihrem Auftragen ein Markierungsstof f fur ultraviolettes 
Licht eingebaut werden, der es erlaubt, das Vorhandensein 
des Behandlungsiiberzuges zu iiberprufen. 

15 Urn die Erfindung besser verstandlich zu machen, wird nun ein 
Ausfiihrungsbeispiel beschrieben, das auf einen Lippendich- 
tungsring angewandt ist, wie er in der einzigen Figur der 
Zeichnung dargestellt ist. 

20 Der in der Figur dargestellte Ring, der allgemein mit 1 be- 
zeichnet ist, ist in die Bohrung eines Gehauses eingesetzt, 
das allgemein mit 2 bezeichnet ist, und das eine Endanfa- 
sung 3 aufweist. 

25 Der Ring wird dadurch eingefuhrt, daJ3 das Einsteckende zwi- 
schen die Seitenwand 5 der Bohrung und die Umf angsanlagef la- 
che der Welle 4 eingedruckt wird. 

Der Ring weist eine Armierung 6 auf, die im wesentlichen 
30 L-formig ist und bei der ein erster Arm 7, der mit einer 
Elastomer-Bewehrung 8 versehen ist, die Anlage gegen die 
Anlageflache 5 des Gehauses 2 bewerkstelligt . Der andere 
Arm 9 tragt eine Dichtungslippe 10, die ebenfalls aus einem 
Elastomer gebildet ist, das mit dem ubereinstimrat , das die 
3 5 Bewehrung 8 bildet, oder das davon verschieden ist, wobei 
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diese Lippe durch eine Feder 11 so vorbelastet wird, da/3 sie 
mit einer Dichtungskante 12 gegen die Welle 4 driickt. 

Die Bewehrung 8 weist einen Auflenbereich 13 auf, der beira 
5 dargestellten Beispiel glatt ist, der aber auch verrippt 
sein kann, und der zur Anlage am Bereich 5 der Bohrung des 
Gehauses 2 kommt. 

Beim dargestellten Beispiel weist die Bewehrung 8 auch einen 
10 Bereich auf, der eine Eintrittsabschragung 14 bildet, die 
durch einen vorderen, zylindrischen Vorzentrierungsteil 15 
verlangert ist. 

Gemafl der Erfindung wird vor dem Einfiihren des Ringes in die 
15 Bohrung, und vorzugsweise wahrend der Herstellung desselben, 
auf den Bereich 13 der Bewehrung 8, und vorzugsweise eben- 
falls auf den Bereich 14 und dessen Verlangerung 15 eine 
Dispersion aufgetragen, die folgende Zusammensetzung auf- 
weist : 

20 Gleitmittel: Fluon L 168 (ICI) 5 Gew.-Prozent 

Fluchtiges Losungsmittel: Trif luorethan 

95 Gew.-Prozent 
Das Auftragen erfolgt z.B. durch einen Pinsel. 

25 Ubrigens wird auf die Dichtungskante 12 der Dichtungslippe 
und auf die benachbarten Bereiche 16, 17 eine Losung aufge- 
tragen, die die folgende Zusammensetzung aufweist: 

Paraf f inerzeugnis: Verschnitt 50/50 von Paraffin/01 
mit 8 Gew.-Prozent Paraffin 
30 Losungsmittel: Trichlorethan 92 Prozent 

Wahrend einer Zeit von zwei Stunden Oder mehr wird eine 
Trocknung bei 23 °C ausgefiihrt, bis die Losungsmittel der 
auf der Bewehrung 8 und der Lippe 10 abgeschiedenen Erzeug- 
35 nisse verdampft sind, wobei die Uberzuge nach dem Trocknen 
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Dicken von 3 jitm auf der Bewehrung 8 bzw. von 10 auf der 

Lippe 10 aufweisen. 

Urn den Auftrag zu iiberprufen, wurde vorab in die Dispersion 
5 und die auf zutragende Losung ein Markierungserzeugnis fur 
ultraviolettes Licht, wie z.B. Fluorescin, eingefugt. 

Der auf der Bewehrung 8 und insbesondere auf seinem AuBen- 
bereich 13 aufgebrachte Uberzug bewerkstelligt ein gutes 
10 Gleiten des Ringes gegenuber der Anlageflache 5 der Bohrung 
beim Einfiihren des Ringes, was jede Beschadigung der Beweh- 
rung und jede Gefahr einer schragen Montage des Ringes ver- 
meidet . 

15 Der auf die Dichtungslippe aufgetragene Uberzug vermeidet 
die nachteiligen Erscheinungen, wie sie mit einem Trockenan- 
laufen verbunden sind, dadurch, daB ab dem Beginn der Um- 
drehung der Welle 4 die Temperatur des Gleitraittels , mit der 
sie bedeckt ist (Wachs oder Paraf f inerzeugnis) die Schmelz- 

20 temperatur auf Hohe der Dichtungslippe oder in unmittelbarer 
Nahe derselben uberschreitet , was das Schmelzen des Gleit- 
mittels zur Folge hat, was wahrend einer gewissen Zeit eine 
wirkungsvolle Schmierfunktion gewahrleistet , z.B. wahrend 
einer Zeit von zehn Minuten bei einer Drehzahl von 6000 Um- 

2 5 drehungen pro Minute. 

Es ist offensichtlich, daB, obwohl beim veranschaulichten 
Ausfiihrungsbeispiel Schmiermitteluberzuge auf die betroffe- 
nen Bereiche der Bewehrung und der Lippe aufgetragen wurden, 
30 es bei speziellen Anwendungen moglich ist, keinen Uberzug 
auf betroffene Bereiche der Bewehrung oder der Lippe aufzu- 
tragen. 
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Patentanspruche : 

1 . Verf ahren zum Behandeln eines Lippendichtungsrings mit 
einer Armierung (6), deren einer Arm (7) eine Elastomer-Be- 
wehrung (8) aufweist, die mit ihrem Auflenbereich (13) kraft- 
schliissig an einem festen Bereich (5) anliegt, und deren an- 
derer Arm (9) mindestens eine Elastomer-Dichtlippe (10) mit 
einer zwischen benachbarten Bereichen (16, 17) definierten 
Dichtkante (12) zur Anlage an einer umlaufenden Welle (4) 
tragt, dadurch gekennzeichnet, dafl auf den Auflenbereich (13) 
der Armierung (8) und/oder auf die Dichtlippe (n) (10), minde- 
stens auf die Dichtkante (12), und vorzugsweise auch auf die 
benachbarten Bereiche (16, 17) ein Gleitmittel-Oberzug aufge- 
tragen wird, wobei der bzw. die Oberzuge durch selektiven 
Auftrag einer Dispersion oder Lbsung aus einem Gleitmittel in 
einem fluchtigen Losungsmittel aufgebracht wird, woraufhin 
vorzugsweise durch Erwarmen getrocknet wird, urn das Ldsungs- 
mittel zu verdampfen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
als fliichtiges Losungsmittel Trichlorethan oder Trif luorethan 
oder em Gemisch davon verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Gleitmittel fur den Oberzug des Auflenbereichs 
(13) ein Lack auf der Basis von PTFE und einem organischen 
Losungsmittel ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Dicke des auf getragenen Gleitmittel-Uberzugs nach dem 
Trocknen zwischen etwa 1 und etwa 5 urn liegt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dafl das Gleitmittel fur den u"berzug der 
Dichtlippe (n) (10) ein Wachs oder ein paraf f inhaltiges Er- 
zeugms mit niedrigem Schmelzpunkt, insbesondere in der Gro- 
flenordnung von 30 bis 45°C, ist. 



2 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Dicke des auf getragenen Gleitmittel-Oberzugs nach dem 
Trocknen zwischen etwa 1 und etwa 20 pm liegt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daS in das Schmiermittel vor dem Auf- 
trag ein Ultraviolettlicht-Markierstof f eingebaut wird. 
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